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A flexible cushion, in the form of a removable insert, to form 

the 

seat or back of a chair by filling the open areas of its structure 

is 

moulded by (a) placing in a mould a composite material (3) having 

an 

external decorative fabric coating (3a); placed against the mould 
base; 

a relatively flexible foam layer (3b) and a plastic hot melt 
adhesive 

film (3c) bonded to the foam; (b) closing the mould and so cutting 

the 

composite material (3) to obtain the cushion blank; (c) compressing 

the 

cushion blank in the mould with a movable intermediate plate; (d) 
injecting a first thermoplastic material only around the edge of 

the 

compressed blank to form an enclosing frame (8) to the edges; (e) 
releasing the movable plate to form a predetermined space above the 
blank into which a second thermoplastic is injected to form a solid 
backing (14), integral with the frame (8) and bonded to the 
composite 

material; (f) opening the mould to eject the final monobloc cushion 



insert . 

USE/ADVANTAGE - Partic. but not exclusively for garden 

furniture 

increasing comfort, eliminating sticking of the skin to smooth 
plastic 

surfaces and a non-slip surface. 
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(54) Procede de moulage d'un coussin apte a constituer un insert d'un siege, coussin ainsi obtenu et 
siege le comportant 

(57) L'invention a pour objet un procede pour 
I'obtention d'un tel coussin (15) obtenu a partir 
d'un materiau composite 3 borde d'un cadre 8 
au cours d'une premiere injection et pourvu 
d'un fond 14 realise sucessivement au cours 
d'une seconde injection pour constituer un 
insert amovible (15) apte a combler des zones 
vides d'un siege, correspond ants a son assise 
et/ou son dossier. Le materiau 3 est pourvu a sa 
partie tournee vers le fond 14 d'un film (3c) 
adhesif a la chaleur entre une mousse 3b, 
recouverte par ailleurs de tissu 3a, et le fond 14 
sur lequel adhere (edit materiau 3. 
Application au mobilier de jardin. 
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La presente invention concerne un procede de 
mouiage pour I'obtention d'un coussin souple consti- 
tuant en soi un insert amovible apte a constituer une 
assise ou un dossier destine a s'inserer dans une 
zone vide d'une structure de siege. Elle concerne 
egalement un siege ainsi obtenu et plus particuliere- 
ment, mais non exclusivement un siege de jardin. 

Effectivement dans ce type de materiel d'exte- 
rieur, generaiement en matiere plastique, se pose un 
probleme de confort lie a la composition meme du ma- 
teriau le constituant. 

En effet le plastique, s'il permet la realisation de 
formes nouvelles et complexes tout en conferant a 
I'objet une certaine legerete, presente I'inconvenient 
de glisser au contact des vetements ou bien de pro- 
voquer une sudation excessive au contact direct avec 
ia peau, etant donne le caractere impermeable du 
plastique. 

Dans les deux cas cela procure une sensation de- 
sagreable pour I'utilisateur. 

Pour cette raison, il est connu de revetir ces sie- 
ges de coussins amovibles, en mousse recouverts de 
tissu, retenus au siege parl'intenmediairede liens que 
Ton noue sur ses montants. 

Cela represente I'inconvenient fastidieux de de- 
voir nouer et denouer ces coussins en cas de mauvais 
temps pour les proteger de la pluie par exemple ou 
lors de I'hivernage. Egalement un autre aspect fasti- 
dieux dans ('utilisation de ces coussins reside dans 
!eur manque de stabil'rte sur le siege, car s'ils ne glis- 
sent pas par rapport aux vetements, ils glissent en re- 
vanche par rapport au siege proprement dit. 

II est connu egalement de rapporter un coussin 
souple a I'interieur d'un logement du siege, lequel lo- 
gement constitue en fait une cuvette au fond duquel 
est colle le coussin. 

Si cette technique resoud le probleme du glisse- 
ment, elle ne resoud pas celle de I'amovibilite du 
coussin proprement dit qui est lie de maniere inamo- 
vible au fond du siege. 

Ces differentes constatations ont conduit a ima- 
giner un siege selon I'invention, dans lequel seraient 
menagees des zones vides dans la zone de I'assise 
et/ou du dossier qui seraient elles-mSmes garnies de 
coussins amovibles se presentant sous la forme d'in- 
serts encastrables dans les dites zones vides, concus 
de maniere a les rendre amovibles et resoudre ainsi 
tous les inconvenients precites. De plus, il resulte un 
avantage d'une telle conception, residant dans I'alle- 
gement considerable de poids du siege et la diminu- 
tion non moins considerable du volume de matiere no- 
ble employee, necessaire a un bel aspect externe du 
siege. 

Dans ce but, I'invention concerne non seulement 
un siege ainsi defini mais egalement un procede de 
fabrication par mouiage de I'insert constitutif de I'as- 
sise ou du dossier. 

A cet effet, ce procede est remarquable par les 



etapes suivantes: 

- Mise en place dans un moule d'un materiau a 
structure composite comprenant successive- 
ment : un revetement exteme de decor dirige vers 

5 le fond du moule, une couche de mousse relati- 

vement souple de confort sur laquelle est colle le 
revetement externe et un film en matiere plasti- 
que colle sur la couche de mousse et dirige vers 
la partie ouverte du moule. 

10 - Fermeture du moule 

- Decoupe dans le moule du materiau a structure 
composite pour I'obtention d'une ebauche de 
coussin. 

- Mise en compression par ecrasement total de 
15 I'ebauche de coussin dans le moule par I'interme- 

diaire d'un pave mobile. 

- Injection d'une premiere matiere thermoplasti- 
que exclusivement dans une zone periphertque 
du moule ferme pour former un cadre envelop- 

20 pant, autour du bord ecrase de I'ebauche compri- 

me. 

- Recul du pave mobile selon une valeur prede- 
termines 

- Injection successive d'une seconde matiere 
25 thermoplastique dans un volume central supe- 

rieur du moule ferme, delimite d'une part par le 
pave mobile en recul et d'autre part par le film en 
matiere plastique colle sur la mousse, pour cons- 
tituer un fond rig id e en liaison avec le cadre prea- 
30 lablement injecte, lequel fond adhere intimement 

avec led it film du materiau composite formant 
coussin pour constituer un insert monobloc indis- 
sociable. 

- Ouverture du moule 

35 - Ejection de I'insert formant coussin. 

D'autres caracteristiques apparaTtront au cours 
de ia description qui va suivre, donnee a titre d'exem- 
ple, et effectu6e en regard des dessins annexes sur 
lesquels : 

40 Les figures 1 a 3 represented schematiquement les 
etapes successives du procede selon I'invention pour 
I'obtention d'un insert formant coussin dans iesquel- 
les figures, les sous figures represented : 

- A : un moule ferme 

45 - B : une partie de moule en coupe 

- C : une vue en plan de I'insert au stade corres- 
pondent a I'etape concernee 

- D : une vue en coupe transversale de I'insert se- 
lon C 

50 - E : une vue en coupe longitudinale de I'insert 

selon C. 

La figure 4 est une vue en coupe de la structure 
du materiau composite composant I'insert. 

La figure 5 est une vue en coupe d'un moule et 
55 de son dispositif d'alimentation en materiau composi- 
te. 

La figure 6 est une vue en coupe d'un insert for- 
mant coussin pret a etre dispose dans une zone vide 
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d'une structure d'un siege. 

La figure 7 est une vue en perspective eclatee 
d'un siege en cours de montage des inserts. 

Le moule 1 designe dans son ensemble sur les fi- 
gures 1 a 3 est constitue de deux parties 1a et 1 b fer- 
m6es par des goujons 2 de maniere connue en soi qui 
ne sera pas decrit ici. 

Avant la fermeture du moule 1 , on procede a la 
mise en place d'un materiau composite 3 sur sa partie 
inferieure 1b. 

Ce materiau 3 comprend successive men t ; un re- 
vetement externe de decor 3a, en I'occurrence un tis- 
su, qui sera dirige vers le fond du moule 1 ; une cou- 
che de mousse 3b, relativement souple de confort sur 
iaquelle est coll6 le revetement externe 3a et enfm un 
film 3c en matiere plastique colle sur la couche de 
mousse 3b et dirige vers la partie ouverte du moule 
1. 

La mousse 1b est par exemple une mousse de 
polyurethane a cellules ouvertes alors que le film est 
par exemple en polypropylene. 

Apres la fermeture du moule 1 on decoupe a I'in- 
terieur meme de celui-ci, le materiau composite 3 
pour I'obtention d'une ebauche 4 de coussin (fig. 
1C.1D.1E). 

Ensuite grace a la pression d'un pave mobile 5, 
on comprime par ecrasement total I'ebauche 4 dont 
I'epaisseur se trouve reduite au maximum (fig. 1 B). 

Comme le montrent les figures 1 a 3 la partie in- 
ferieure 1b du moule 1 comporte une gorge periphe- 
rique 6 dans Iaquelle est effectuee une premiere in- 
jection d'une matiere thermoplastique par I'interme- 
diaire d'une buse d'injection laterale 7, de maniere a 
former un cadre enveloppant 8 tout autour du bord 
ecrase 9 de I'ebauche comprime 4. (fig 2B). 

On fait ensuite reculer mecaniquement a I'aide de 
verins, le pave mobile 5 selon une valeurddterminee 
a I'avance, et Ton injecte successivement a la premie- 
re, une seconde injection d'une matiere thermoplas- 
tique par I'intermediaire d'une seconde buse d'injec- 
tion centrale 10 dont la commande est effectuee a 
partir d'un pointeau 11 amovible. L'at indentation des 
buses 7 et 10 s'effectuant a partir d'une buse princi- 
pal 12. 

II est ainsi determine un volume central 13 a la 
partie superieure du moule 1 t delimite d'une part par 
le pave mobile 5 en recul selon F et d'autre part par 
le film en matiere plastique 3c colle sur la mousse 3b. 

La seconde injection precitee, dans ce volume 13 
permet I'obtention d'un fond rigide 14 venant en liai- 
son naturelie avec le cadre 8 prealablement injecte et 
non totalement refroidi. 

Le film 3c a non seulement le pouvoir de former 
ecran a la migration de la matiere thermoplastique du 
fond 14 lors de la seconde injection, mais il constitue 
avantageusement un adhesif entre ledit fond 14 et la 
mousse 3b, perfusion lors de ladite seconde injection 
(fig 3B). 



Apres ouverture du moule 1, on procede a rejec- 
tion d'un insert formant coussin 15 ou 15A destine a 
equiper une chaise 16 comportant des zones vides 
correspondantes 17, 18, respectivement obtenues 

5 dans une structure 1 9 obtenue au cours d'une meme 
operation de moulage de matiere plastique. Avanta- 
geusement, et pour une meilleure rentabilit6 de I'ins- 
tallation le materiau a structure composite 3 est condi- 
tionn£ en rouleau a partir d'une bobine distributrice 20 

10 se deroulant pas a pas dans le sens F1 entre les par- 
ties 1a et 1b, au moment de I'ouverture du moule 1, 
entre chaque cycle de fabrication d'un coussin 15. 
L'entrainement de la bande de materiau 3 s'effectue 
selon F2 par enroulement de la partie decoupee 3A 

15 constituant une chute, sur une seconde bobine enrou- 
leuse motrice 21. 

Pendant I'operation de moulage, la bande de ma- 
teriau 3 est maintenue lateralement par des aiguilles 
de maintien 22. 

20 II est egalement a noter que le cadre 8 comporte 

des moyens d'ancrage (non representes) obtenus de 
moulage et coopereront avec des moyens correspon- 
dants (non representes) prevus sur une feuillure des 
zones vides 17,18. 

25 

Revendications 

1) Proc6de de moulage pour I'obtention d'un 
30 coussin souple constituant en soi un insert amovible 
apte a constituer une assise ou un dossier destine a 
s'ins6rer dans une zone vide d'une structure de siege 
remarquable par les etapes suivantes : 

- Mise en place dans un moule(1) d'un materiau 
35 a structure composite(3) comprenant successi- 
vement : un revetement externe de decor(3a) di- 
rige vers le fond du moule(1), une couche de 
mousse(3b) relativement souple de confort sur Ia- 
quelle est colle le rev§tement externe et un film en 

40 matiere plastique colle sur la couche de mousse 

et dirige vers la partie ouverte du moule. 

- Fermeture du moule(1) 

- Decoupe dans le moule(1) du materiau a struc- 
ture composite(3) pour I'obtention d'une ebau- 

45 che(4) de coussin. 

- Mise en compression par ecrasement total de 
I'ebauche de coussin(4) dans le moule(1) par I'in- 
termediaire d'un pave mobile(5). 

- lnjection(7) d'une premiere matiere thermoplas- 
50 tique exclusivement dans une zone peripheri- 

que(6) du moule ferme (1) pour former un cadre 
enveloppant(8) autour du bord ecras6(9) de 
l'6bauche comprime(4). 

- Recul du pav6 mobile(5) selon une valeur pr6- 
55 determinee. 

- Injection(IO) successive d'une seconde matiere 
thermoplastique dans un volume central(13) su- 
perieur du moule ferme, delimit^ d'une part par le 
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pave mobile(5) en recul(F) et d'autre part par le 
film en matiere plastique(3c) colle sur (a mous- 
se(3b), pour constituer un fond rigide(14) en liai- 
son avec te cadre(8) preatablement injecte, le- 
quel fond(14) adhere intimement avec ledit 5 
film(3c) du materiau composite(3) formant cous- 
sin pour constituer un insert monobloc indissocia- 
ble(15 t 15A). 

- Ouverture du moule(1) 

- Ejection de Tinsert formant coussin(15,15A). 10 

2) Procede selon la revendication 1 caracterise 
en ce que le materiau a structure composite (3) est 
conditionne en rouleau (20) et deroule pas a pas entre 
les deux parties (1a, 1b) ouvertes du moule (1) entre 
chaque cycle de fabrication d'un coussin (15), I'entrai- 15 
nement de la bande s'effectuant par enroulement de 

la partie decoupee (3A) constituant une chute sur une 
bobine enrouleuse motrice (21). 

3) Coussin (1 5) obtenu selon le procede des re- 
vendications 1 ou 2 caracterise en ce que le revete- 20 
ment externe de decor du materiau a structure 
composite (3) est un tissu (3a) colle sur la mousse 
(3b). 

4) Coussin (15) obtenu selon le procede des re- 
vendications 1 ou 2 caracterise en ce que la mousse 25 
(3b) du materiau a structure composite (3) est une 
mousse de polyurethane a cellules ouvertes. 

5) Coussin (15) obtenu selon le procede des re- 
vendications 1 ou 2 caracterise en ce que le film (3c) 

est un film en polypropylene apte a former ecran a la 30 
migration de la matiere thermoplastique du fond (14) 
lors de la seconde injection (10) et a constituer un 
adhesif par fusion entre ledit fond (14) et la mousse 
(3b). 

6) Siege (16) caracterise en ce qu'il est realise a 35 
partir d'une structure (19) dans laquelle des zones vi- 

des (17,18) ont ete menagees pour recevoir des in- 
serts (15, 15A) formant coussins obtenus selon Tune 
des revendications precedentes. 

7) Siege (1 6) selon la revendication 6 caracterise 40 
en ce que sa structure (19) est obtenue par moulage 

de matiere plastique au cours d'une meme operation 
et comporte des moyens d'ancrage des coussins 
(15,1 5A) cooperant avec leur cadre peripherique (8). 
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FIG. 3 A RG.3B 
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